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Process for producing a composite gear operating at a low-noise level. 
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Abstract Of EP0619445 

To reduce the noise generated by a gear (1 ) 
which has sufficient mechanical strength to 
transmit even large torques, the proposal is, first 
of all, to mould a first hub component (1.1) 
composed of a thermoplastic with a high damping 
factor and a relatively low mechanical strength on 
to the transmission shaft (2) of a geared motor 
and to mould onto this first hub component (1 .1 ) 
a second hub component (1 .2) with an outer gear 
rim (1 .21 ) composed of a thermoplastic with a 
high mechanical strength and a relatively low 
damping factor; to increase the strength, the first 
hub component (1 .1 ) is moulded onto a metal 
driver disc (3) fixed on the transmission shaft (2) 
beforehand or the second hub component (1 .2) is 
anchored to the first hub component (1 .1 ) by 
having it surround or overlap the latter with a 
positive fit. 
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Beschrelbung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines gerSuscharm arbeitenden 
Zahnrades in Verbundbauweise gemS6 Oberbegriff 
des Anspruchs 1; ein derartiges Zahnrad ist aus 
der DE-U-87 10 903 bekannt. 

Nach der DE-C-908 933 ist zur GerSiiscrimini- 
ierung ein Zahnrad in Verbundbauweise aus tell- 
weise metallischenn und teilweise nichtmetalli- 
schem, gerSuschdampfenden Werkstoff derart auf- 
gebaut. daB eine radial innere. mit einer Welle 
verbundene Nabe und ein radial SuBerer Zahnkranz 
aus Stahl bestehen und diese beiden Bauteile 
durch eine zwischenliegende Kunstharz-Prefistoff- 
masse miteinander verbunden sind; der Zahnicranz 
ist am SuBeren Umfang einer Metallscheibe ange- 
ordnet. die sich unterhalb des Zahnkranzes im we- 
sentlichen radial in die PreBstoffmasse. jedoch 
ohne Verbindung mit der Nabe, erstreckt und da- 
durch eine bessere Veranicerung zwischen dem 
Zahnkranz und der Kunstharz-PreBstoffmasse ge- 
wahrleisten soli. 

Im bekannten Fail der DE-U-87 10 903 ist zur 
GerSuschminimierung ein Zahnrad in Verbundt>au- 
weise aus zwei verschiedenen Thermoplaststoffen 
bekannt, bei dem die wellenseitige Nabe aus ei- 
nem Thermopiast hoher mechanischer Festigkeit, 
jedoch mit geringem Dampfungsfaktor und ein auf 
ihrem auBeren Umfang aufgespritzter Zahnkranz 
aus einem Thermopiast mit hohem Dampfungsfak- 
tor jedoch geringer mechanischer Festigl^t vorge- 
sehen ist. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, mit 
einfachen fertigungstechnischen Mittein ein Zahn- 
rad herstellen zu kSnnen, das sich einerseits be- 
trlebsmSBig durch eine hohe GerSuscharmut aus- 
zeichnet und andererseits auch die Ubertragung 
groBerer Drehmomente mit sicherem Sitz der inne- 
ren Nabe auf ihrer an- Oder abtreibenden Welle 
bzw. eine hinreichende mechanische Festigkeit des 
radial SuBeren Zahnkranzes gewahrleistet. 

Die Ldsung dieser Aufgabe gelingt bei einem 
Zahnrad der eingangs genannten Art durch die 
Lehre des Anspruchs 1; vorteilhafte Ausgestattun- 
gen der Erfindung sind jeweils Gegenstand der 
UnteransprUche. 

Das erfindungsgemaBe gerSuscharm arbeiten- 
de Zahnrad ISBt sich durch SpitzgieBen einf^h 
herstellen und gewahrleistet trotzdem bei hoher 
Ger3uschdampfung und langen Betriebs-Dauer- 
standzeiten eine sichere Gbertragung eines Dreh- 
momentes zwischen radial SuBerem Zahnkranz ei- 
nerseits und radial innerer Zahnradwelle anderer- 
seits auch bei starken mechanischen Artfahr- bzw. 
Bremsbelastungen;vorteilhafterweise ist der AuBen- 
umfang der Getriebewelle und korrespondierend 
die wellenseitige Bohrungsfifiche des Mitnahme- 



teils jeweils mit einem von der Rundform abwei- 
chenden Profit, inst^esondere einer Riffelung. im 
Sinne einer formschlUssigen Drehmitnahme verse- 
hen. In herstetlungstechnisch besonders einfacher 

5 Weise ist dieses Mitnahmeteil in formschlQsstger 
Drehmitnahme auf die Getriebewelle axial aufge- 
steckt und in ihrer Betriebsendlage, z.B. durch ent- 
sprechenden PreBsitz. axial fixiert. um anschlie- 
Bend als derart vorgefertigte Bauteileinheit von 

70 dem ersten Nabenteil umspritzt werden zu kSnnen. 
Durch die JP-A-58 128563 ist ein Zahnrad be- 
kannt, bei dem eine radial innere Buchse an ihrem 
AuBenumfang von einem ersten felgenartigen 
Kunststoffteil formschlUssig umgriffen wird. das axi- 

15 al mit einem zweiten Kunststoffteil mit einem au- 
Benumf^gsseitigen Zahnkranz kontaktiert ist; zur 
sicheren Drehmitnahme zwischen den beiden 
Kunststoffteilen greift das zweite Kunststoffteil mit 
angegossenen axial vorstehenden Stiften in korre- 

20 spondierende axiale StiftSffnungen des anderen 
Kunststoffteils. 

Durch die EP-A-218 078 ist eine Riemenschei- 
t>e bekannt bei der eine auBenumfangsseitige 
Laufflache Uber Speichen mit einer radial inneren, 

25 eine ArmierungshOlse zur Befestigung auf einer 
Welle aufnehmenden Nabe vert>unden und ein 
Dampfungselement zwischen LaufflSche und Nabe 
drehfest gehaHen ist; LaufflSche, Speichen und 
Nabe sind einstUckig aus einem harteren und das 

30 Dampfungselement aus einem weteheren polyme- 
ren Werkstoff gefertigt. 

Zur weiteren Erhdhung einer MomentanQber- 
tragbarkeit ist vorgesehen, das erste Nabenteil 
durch formschlUssiges Um- bzw. Einspritzen mit 

3S dem Mitnahmeteil bzw. dem zweiten Nabenteil 
durch formschlQssiges tangentiales Umgreifen bzw. 
axiales Gbergreifen zu verankem. 

Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausge- 
staltungen der Erfindung werden im folgenden an- 

40 hand eines schematisch dargestellten AusfUhrungs- 
beispiels in der Zeichnung nSher erISutert; darin 
zeigen: 

RG.1 in einem radialen Schnittbild ein auf 
einer Getriebwelle fixiertes Zahnrad in 
4B Verbundbauweise 

nG.2 das Zahnrad gemSB RG.1 im Schnltt- 
verlaut ll-ll 

Die Zeichnungen zeigen ein in Verbundbauwei- 
se aufgebautes Zahnrad 1, das als Schneckenrad 

50 eines Getriet)emotors zum Antrieb eines Kraftfahr- 
zeug-Schiebedachantriebes in Drehmitnahme mit 
einer Getriet>ewelle 2 steht, die Qber ein Kupp- 
lungsteil 22^ an Ihrem linken freien Ende auf ein 
Abtriebsritzel fUr den Qbrigen Antriebsmechanis- 

55 mus des Schiebedaches ankoppeibar ist. In den 
Zahnkranz ^2^ des Schnekkenrades grerfl in hier 
nicht gezeigter Darstellung eine Schneckenwelle 
ein, die auf dem freien Wellenende eines fOr den 
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Kraftfahrzeug-Schiebedachantrieb vorgesehenen 
Kommulatormotors angeordnet ist. 

Zur betriebsmSfiigen GerSuschdSmmung des 
Zahnrades 1 einerseits und zur hohen mechanh 
schen Festigkeit der DrehmomentenQbertragung 
zwischen der Schneckenweile und dem Zahnkranz 
1.21 ist erfindungsgemSB das SuBere Nabenteit ^2 
mit dem eingeformten Zahnkranz 1^1 aus einem 
Thermoplast hoher mechanischer Festigkeit iedoch 
mit geringerem DSmpfungsfaktor und das innere 
Nabenteil 1.1 aus einem Thermoplast mit hohem 
Dampfungsfaktor, jedoch geringerer mechanischer 
Festigteit gebildet Bekte Habenteile 1.1 bzw. 1^ 
sind al3 einfache SpritzguBteile hergestellt wobei 
in vorteilhafter Weise das SuBere Habentell 2.1 mit 
dem Zahnkranz 121 auf das zuvor gespritzte und 
verfestigte erste Nabenteil 1.1 aufgespritzt ist 

Zur Erhohung der DrehmomentenQbertragbar- 
keit zwischen der Getriebewelle 2 einerseits und 
dem ersten Nabenteil 1.1 andererseits ist das erste 
Nabenteil 1.1 auf ein Mitnahmeteii hoher mechani- 
scher Festigkeit insbesondere eine MetalhMitnah- 
mescheibe (3), aufgespritzt. die ihrerseits im Sinne 
eines hohen Mitnahmemomentes auf der Getriebe- 
welle 2 zumindest in tangentialer Rtehtung form- 
schlQssig gehalten und axial im Prefisitz fixiert ist; 
dazu ist nach einer Ausgestaltung der Erfindung 
der AuBenumfang der Getriebewelle 2 zur form- 
schlQsstgen Drehmitnahme mit der Mltnahmeschei- 
be 3 bzw. dem gegebenenfalls auch auf die Getrie- 
bewelle 2 mitaufgespritzten ersten Nabenteil 1.1 
mit einem von der Rundform abweichenden Profil, 
insbesondere einer Riffelung 2.1, versehen. 

Die Verbindung zwischen der Mitnahmescheibe 
3 einerseits und dem ersten Nabenteil 1 .1 anderer- 
seits wird durch eine formschlUssige gegenseitige 
Verankerung ertiSht; dazu ist im dargestellten Aus- 
fQhrungsbeispiet die Mitnahmescheibe 3 mit Qber 
den Umfang verteilten Bnkerbungen 3.1 bzw. Qber 
ihre StimflSchen verteilten Bohrungen 3JZ verse- 
hen, in die Thermoplastmaterial des ersten Nabent- 
eils 1 .1 beim Aufspritzen eindringen kann. 

Zur zus9tzlichen axialen bzw. tangentialen Ver- 
ankerung zwischen dem ersten Nabenteil 1.1 und 
den zweiten Nabenteil 1.2 ist dieses mit nach radial 
innen gerichteten Schultem 1.22:1.23 versehen. die 
axial stimseitig an dem ersten Nabenteil 1.1 anlie- 
gen, bzw. weist der AuBenunrrfang des ersten Nab- 
enteils 1.1 im Sinne einer tangentialen Verankerung 
mit dem zweiten Nabenteil eine von der Rundfbrm 
abweichende Kontur auf. 

PatentansprUcha 

1. Verfahren zur Herstellung eines auf einer Welle 
befestigten, gerSuscharm arbeitenden Zahnra- 
des in Verbundbauweise. insbesondere eines 
auf einer Getriebewelle eines Getriebemotors 



befestigten Schneckenrades, dadurch ga- 
kennzelchnet dafl ein erstes wellenseitiges 
Nabenteil (1.1) des Zahnrades (1) aus einem 
Thermoplast mit hohem DSmpfungsfaktor und 

5 genngerer mechanischer Festigkeit und ein mit 

dem ersten Nabenteil (1.1) verbundenes zwei- 
tes SuBeres Nabenteil (1.2) mit einem Zahn- 
kranz (1.21) aus einem Thermoplast hoher me- 
chanischer Festigkeit und mit geringerem 

to DSmpfungsfaktor vorgesehen werden. und daB 
das erste Nabenteil (1.1) auf ein Mitnahmeteii 
im Sinne dessen Bnbettung aufgespritzt wird, 
wobet das Mitnahmeteii eine hohe mechani- 
sche Festigkeit aufweist und im Sinne eines 

75 hohen Mitnahmemon^tes auf der Welle (2) 
fixiert und mit dem aufgespritzten ersten Nab- 
enteil (1.1) formschlQssig verankert wird. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurcti gekenn- 
20 zelchnet, daB das Mitnahmeteii als eine Me- 
tall-Mitnahmescheibe (3) ausgebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Verankerung des er- 
25 sten Nabenteiles (1.1) durch Einspritzen in 
randseit'ge Einkerbungen (3.1) und/oder stirn- 
seitige Bohrungen (3.2) des Mitnahmeteils er- 
folgt 

30 4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 - 3, 
dadurch gekannzelchna^ daB der AuBenum- 
fang der Welle (2) zur formschlQssigen Dreh- 
mitnahme mit dem Mitnahmeteii bzw. dem er- 
sten Nabenteil (1.1) mit einem von der Rund- 

35 form abweichenden Profil versehen wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 - 4. 
dadurch gekennzslchnet, daB das erste 
Nabenteil (1.1) auf eine aus der Welle (2) und 

40 dem auf diese aufgestecklen Mitnahmeteii ge- 
biklete Bauteileinheit aufgespritzt wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 - 5, 
dadurch gekennzelchnet daB das zweite 

4S Nabenteil (1.2) als auf das erste Nabenteil (1.1) 

nach dessen AushSrtung aufgespritztes Bauteil 
ausgebildet wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1-5, 
50 dadurch gekennzelchnet, daB das erste 

Nabenteil (1.1) mit dem zweiten Nabenteil (1.2) 
verklebt wird. 

& Verfahren nach einem der AnsprQche 1 - 7, 
55 dadurch gakennzalchne^ dafi das zweite 
Nabenteil (1.2) durch formschlQsstges Uber- 
greifen bzw. Umgreifen mit dem ersten Nat>- 
enteil (1.1) zumindest axial bzw. tangential ver- 



3 



s 



EP 0 619 445 B1 



6 



ankert wird. 

9. Verfahren nach Ansparch 8, dadurch gekenn- 
zelchne^ daB das zweite Nabenteil (1.2) mit 
nach radial innen ragenden Schultern 
(122;1.23) an den StimseHen des ersten Nab- 
enteils (1.1) angelegt wird. 

10. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 - 9. 
dadurch gekennzelchne^ daB das Zahnrad 
auf der Welle (2) in Form einer Getriebewelle 
eines motorischen Kraftfahrzeug-Schiebedach- 
antriebd fixiert wird, die abtriebseeitig mit ei- 
nem Kupplungsteil (2.2) zur Ankopplung an 
den Schiebedachantrieb versehen wird. 

Clalins 

1. Method for the production off a composite gear 
operating at a low noise level and secured to a 
shaft, in particular a worm gear secured to a 
transmission shaft of a geared motor, char- 
acterized in that a first, shaft-side hub part 
(1.1) of the gear (1) composed of a thermo- 
plastic with a high damping fector and a rela- 
tively low mechanical strength and a second, 
outer hub part (1.2) connected to the first hub 
part (1.1), having a toothed rim (1.21) and 
composed of a thermoplastic of high mechani- 
cal strength and with a tower damping factor 
are provided, and in that the first hub part (1 .1) 
is moulded onto a driving part in such a way 
as to embed it, the driving part having a high 
mechanical strength and being fixed on the 
shaft (2) in such a way as to give a high 
driving torque and being anchored positively to 
the moulded-on first hub part (1.1). 

2. Method according to Claim 1, characterized in 
that the driving part is designed as a metal 
driving disc. 

SL Method according to Claim 1 or 2, character- 
ized in that the anchoring of the first hub part 
(1.1) is accomplished by injection into notches 
(3.1) at the rim and/br into holes (3.2) In the 
faces of the driving part 

4. Method according to one of Claims 1-3, char- 
acterized in that to ensure that it is driven in 
rotation with a positive fit with the driving part 
or with the first hub part (1.1), the outer cir- 
cumference of the shaft (2) is provided with a 
profile which deviates from the circular. 

5. Method according to one of Claims 1-4, char- 
acterized in that the first hub part (1.1) is 
moulded onto a subassembly formed by the 



shaft (2) and the driving part mounted on the 
latter. 

a Method according to one of Claims 1-5, char- 
5 acterized in that the second hub part (12) is 

designed as a component which is moulded 
onto the first hub part (1.1) after the latter has 
cured. 

70 7. Method according to one of Claims 1-5, char- 
acterized in tiiat the first hub part (1.1) is 
bonded to the second hub part (1.2). 

a Method according to one of Claims 1-7, char- 
75 acterized in that the second hub part (1.2) is 
anchored at least axially or tangentially to the 
first hub part (1.1) by fitting positively over or 
around it. 

20 9. Method according to Claim 8, characterized in 
that the second hub part (1.2) is rested on the 
faces of the first hub part (1.1) by means of 
shoulders (1.22; 123) which project radially 
inwards. 

25 

10. Method according to one of Claims 1-9, char- 
acterized in that the gear is Fixed on the shaft 
(2) in the form of a transmission shaft of a 
motorized motor-vehicle sliding-roof drive, the 
00 shaft being provided on the output side with a 
coupling part {22) to allow H to be coupled to 
the sliding-roof drive. 

Revendlcatlons 

35 

1. Proc^^ de fabrication d*un pignon fixS ii un 
axbfe et travaillant sans bruit selon un mode 
de realisation composite, notamment une roue 
k denture h^licoldale fix^e sur un arbre de 

40 transmission d'un moto-r^ucteur, caractSrisd 
par le fait qu'il est pr6vu une premiere partie 
de moyeu (1.1) du pignon (1), situ^ du cdt^ 
de rarbre et en une matidre thermoplastique 
ayant un grand facteur d*amortissement et une 

4S resistance m^canique plus petite, et une se- 
conde partie de moyeu (1.2) extirieure, relive 
k la premiere partie de moyeu (1.1) et compor- 
tant une couronne dent^e (1.21) en une mati§- 
re thermoplastique ayant une grande rdslstan- 

50 ce m^canique et un facteur d'amortissement 
plus petit, et que la premiere partie de moyeu 
(1.1) est moulte par injection sur une partie 
d'entralhement, de manidre k enrober cette 
dernidre, la partie d*entraTnement ayant une 

55 grande soliditis m^canique et 6tant fix^e Si I'ar- 
bre (2) en vue de Tobtention d'un grand couple 
d'entralhement et ^tant ancr^e selon une liai- 
son par formes compldmentaires & la premiere 
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partie de moyeu (1.1) moulfe par injection. 

2. Proc^d^ suivant la revendication 1. caractdrisS 
par le fait que la partie d'entratnement est 
agenc^ sous la forme d*une poulie m^lique s 
d*6ntraTnement (3). 

SL Proc^d^ suivant la revendication 1 ou 2, carac- 
t^ris^ par le fait que Tancrage de la premiere 
partie de moyeu (1.1) s'effectue par moulage io 
par Injection dans des encodtes marginales 
(3.1) et/ou dans des pergages frontaux (3.2) de 
la partie d'entralhement. 

4. Proc^d^ suivant Tune des revendications 1-3, is 
caracldris^ par le fait que la circonf^rence ex- 
tSrieure de I'arbre (2) est pour I'entralhement 

en rotation, selon une liaison par formes com- 
pldmentaires, avec la partie d'entralhement ou 
avec la premiere partie de moyeu (1.1). munie 20 
d*un profil qui diff^re de la forme circulaire. 

5. Procdd^ suivant Tune des revendications 1-4. 
caract^ris^ par le fait que la premiere partie de 
moyeu (1.1) est moul^e par injection sur une 2S 
unit^ constitute de Tarbre (2) et de la partie 
d*entraTnement emmancttie sur cet artnre. 

6. Proctdt suivant Tune des revendications 1-5. 
caracttris^ par le fait que la seconde partie de 30 
moyeu (1.2) est constitu^ sous la forme d'un 
fitment moule par injection sur la premiere 
partie de moyeu (1.1). aprls son durcissement. 

7. Proctdt suivant Tune des revendications 1-5, as 
caract^ris^ par le fait que la premiere partie de 
moyeu (1.1) est collie k la seconde partie de 
moyeu (1.2). 

& Proc6d6 suivant Tune des revendications 1-7, 
caracttris^ par le fait que la seconde partie de 
moyeu (1.2) est ancrte au moins axialement 
ou tangentiellement par enveloppement eelon 
une liaison par formes compldmentaires, avec 
la premiere partie de moyeu (1.1). 

9. Proctdd suivant la revendication 8. caracttrisS 
par le fait que la seconde partie de moyeu 
(12) s*applique, par des dpauiements (1.22; 
1.23) qui s*^tendent radialement vers I'int^ so 
rieur. aux faces frontales de la premiere partie 

de moyeu (1.1). 

10. Proctdd suivant Tune des revendications 1 Si 

9, caracttrisd par le fait que le pignon est fixd ss 
sur Tart^re (2) sous la forme d*un arbre de 
transmission d'un dispositif d'entralhement 
motorist de toit ooulissant de vthicule automo- 



bile, qui comporte, sur le c8tt mente. une 
pi^ d*accouptement {22) pour Paccouple- 
ment au dispositif d'entratnement du toit oou- 
lissant 
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0 Verfaliren zur Heratellung einea gerauacfiarm arbeltenden Zahnradea In Verbundbauwelaa 



0 Zur Qerauschreduzierung eines auch bei Ober- 
tragung groBer Drahmomente aine hinreichende me- 
chanlsche Festigkeit gewShrleistenden Zahnradas 
(1) wird vorgeschlagen. zunSchst auf die Getriebe- 
welle (2) eines Getriebemotors einan ersten Nabent- 
ail (1.1) aus einem Thermoplast mit hohem DSmp- 
fungsfaktor und geringerer mechanischer Festigkeit 
sowie auf diesan ersten Nabenteil (l.l) einen zwei- 
ten Nabenteil (1.2) mit einem SuSeren Zahnkranz 
(1^1) aus einem Thermoplast hoher mechanischer 
Festigkeit und mit einem geringeren DSmpfungsfak- 
tor auszusprltzen; zur FestigkeltserhOhung wird der 
erste Nabenteil (1.1) auf eine zuvor auf der Getriebe- 
welle (2) fixiarte l^^etall-Mltnahmeschelbe (3) aufga- 
spritzt bzw. dar zweite Nabenteil (1.2) durch form- 
schlUsslges Um- bzw. Obergreifen des ersten Nab- 
entails (1.1) mit diesem verankart 




UJ 



R6 2 



Rank Xerox (\M Business Senrices 



1 



EP 0 619 445 A1 



2 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Veifahren 
zur Hersteltung eines gerSuscharm arbeitenden 
Zahnrades in Verbundbauweise gemSB Oberbegrifff 
des Anspruchs 1; ein derartiges Zahnrad ist aus 
der DE-PS-908 933 bzw. aus der DE-U-S7 10 903 
bekannt. 

Im bekannten Fall der DE-F*S-9Q8 933 ist zur 
GerSuschmlniierung ein Zahnrad in Verbundbauh 
weise aus teilweise metaltischem und teitweise 
nichtmetallischem, gerSuschdSmpfenden Werkstoff 
derart aufgebaut, daS eine radial innere, mit einer 
Welle verbundene Nabe und ein radial aufierer 
Zahnkranz aus Stahl bestehen und diese beiden 
Bauteile durch eine zwischenliegende Kunstharz- 
Prefistoffmasse miteinander verbunden sind; der 
Zahnkranz ist am SuBeren Umfang einer Metall- 
scheibe angeordnet, die sich unterhalb des Zahn- 
kranzes im wesentlichen radial in die Prefistoffmas- 
se. jedoch ohne Verbindung mit der Nabe, er- 
streckt und dadurch eine bessere Verankerung zwi- 
schen dem Zahnkranz und der Kunstharz-PreBstoff- 
masse gewShrleisten soil. 

Im bekannten Fall der DE-U-87 10 903 ist zur 
GerSuschminimierung ein Zahnrad in Verbundbau- 
weise aus zwei verschiedenen Thermoplaststofren 
bekannt. bei dem die wellenseitige Nabe aus ei- 
nem Thermoplast hoher mechanischer Festigkeit, 
jedoch mit geringem DSmpfungsfaktor und ein auf 
ihrem auBeren Umfang aufgespritzter Zahnkranz 
aus einem Thermoplast mit hohem Dampfungsfak- 
tor jedoch geringer mechanischer Festigkeit vorge- 
sehen Ist. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, mit 
einfachen fertigungstechnischen MItteIn ein Zahn- 
rad herstellen zu kSnnen. das sich einerseits be- 
triebsmaSig durch eine hohe Gerauscharmut aus- 
zeichnet und andererseits auch die Obertragung 
grofierer Drehmomente mit sicherem Sitz der inne- 
ren Nabe auf ihrer an- oder abtreibenden Welle 
bzw. eine hinretehende mechanische Festigkeit des 
radial aufieren Zahnkranzes gewahrleistet. 

Die Ldsung dieser Aufgabe gelingt t>ei einem 
Zahnrad der eingangs genannten Art durch die 
Lehre des Anspruchs 1; vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen der Erfindung sind jeweils Gegenstand der 
UnteransprUche. 

Das erfindungsgemaBe gerSuscharm arbeiten- 
de Zahnrad laBt sich durch SpitzgieBen einfach 
herstellen und gewahrleistet trotzdem bei hoher 
Gerauschdampfung und langen Betriebs-Dauer- 
standzeiten eine sichere Ubertragung eines Dreh- 
momentes zwischen radial SuBerem Zahnkranz ei- 
nerseits und radial innerer Zahnradwelle anderer- 
seits auch bei starken mechanischen Anfahr- bzw. 
Bremsbelastungen;vorteilhafterweise ist der AuBen- 
umfang der Getriebewelle und konrespondierend 
die wellenseitige BohrungsflSche des Mitnahme- 
teils jeweils mit einem von der Rundform abwei- 



chenden Profil, insbesondere einer Riffelung, im 
Sinne einer formschlUssigen Drehmitnahme verse- 
hen. In herstellungstechnisch besonders einfacher 
Weise ist dieses Mitnahmeteil in formschlQsstger 
5 Drehmitnahme auf die Getriebewelle axial aufge- 
steckt und in ihrer Betriebsendlage. z.B. durch ent- 
sprechenden PreBsitz, axial fixiert. urn anschlie- 
Bend als derart vorgefertigte Bauteileinheit von 
dem ersten Nabenteil umspritzt werden zu kSnnen. 

10 Zur weiteren ErhShung einer MomenianQber- 
tragbarkeit ist vorgesehen, den ersten Nabenteil 
durch formschlUssiges Um- bzw. Einspritzen mit 
dem Mitnahmeteil bzw. dem zweiten Nabenteil 
durch formschlQssiges tangentiales Umgreifen bzw. 

IS axiales Obergreifen zu verankern. 

Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausge- 
staltungen der Erfindung werden im folgenden an- 
hand eines schematisch dargestellten AusfUhrungs- 
beispiels in der Zeichnung nSher eriautert; darin 

20 zeigen: 

FIG 1 in einem radialen Schnittbild ein auf 
einer Getriebwelle fixiertes Zahnrad in 
Verbundbauweise 
FIG.2 das Zahnrad gemSB FIG 1 im Schnitt- 

25 verlaut ll-ll 

Die Zeichnungen zeigen ein in Verbundbauwei- 
se aufgebautes Zahnrad 1, das als Schneckenrad 
eines Getriebemotors zum Antrieb eines Kraftfahr- 
zeug-Schiebedachantriebes in Drehmitnahme mit 

30 einer Getriebewelle 2 steht, die Qber ein Kupp- 
lungsteil 22. an ihrem linten freien Ende auf ein 
Abtriebsritzel fUr den Qbrigen Antriebsmechanis- 
mus des Schiebedaches ankoppelbar ist. In den 
Zahnkranz 1.21 des Schnekkenrades greift in hier 

3S nicht gezeigter Darstellung eine Schneckenwelle 
ein, die auf dem freien Wellenende eines fOr den 
Kraftfahrzeug-Schiebedachantrieb vorgesehenen 
Kommutatormotors angeordnet ist 

Zur betriebsmaBigen GerSuschdammung des 

40 Zahnrades 1 einerseits und zur hohen mechani- 
schen Festigkeit der DrehmomentenUbertragung 
zwischen der Schneckenwelle und dem Zahnkranz 
1.21 ist erfindungsgemSB der SuBere Nabenteil 1.2 
mit dem eingeformten Zahnkranz 1.21 aus einem 

45 Thermoplast hoher mechanischer Festigkeit, jedoch 
mit geringerem D9mpfungsfaktor und der inneren 
Nat>enteil 1.1 aus einem Thermoplast mit hohem 
Dampfungsfaktor, jedoch geringerer mechanischer 
Festigkeit gebildet. Beide Habenteile 1.1 bzw. 1.2 

so sind als einfache SpritzguBteile hergestellt. wobei 
in vorteilhafter Weise der auBere Hat>enteil 2.1 mit 
dem Zahnkranz 1.21 auf den zuvor gespritzten und 
verfestigten ersten Nabenteil 1 .1 aufgespritzt ist. 
Zur Erhdhung der DrehmomentenUbertragbar- 

55 keit zwischen der Getriebewelle 2 einerseits und 
dem ersten Nabenteil 1.1 andererseits ist der erste 
Nat)enteil 1.1 auf ein Mitnahmeteil hoher mechani- 
scher Festigkeit, insbesondere eine Metall-Mitnah- 
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mescheibe (3), aufsespritzt. die ihrerseits im Sinne 
eines hohen Mttnahmemomentes auf der Getriebe- 
welle 2 zumindest in tangentialer Richtung form- 
schlQssig gehaHen und axial im PreBsitz rixiert ist; 
dazu ist nach einer Ausgestaltung der EiUndung 
der AuBenumfang der Getriebewelle 2 zur form- 
schlQssigen Drehmitnahme mit der M'rtnahmeschei- 
be 3 bzw. dem gegebenenfalls auc^ auf die Getrie- 
bewelle 2 mitaufgespritzten ersten Nabenteil 1.1 
mit einem von der Rundform abweichenden Profil. 
insbesondere einer Riffelung 2.1. versehen. 

Die Verbindung Zwischen der Mitnahmeschei- 
be 3 einerseits und dem ersten Nabenteil 1 .1 ande- 
rerseits kann durch sine formschlQssige gegenseiti- 
ge Veranlcerung erhoht werden; dazu ist im darge- 
etellten AusfQhrungsbeispiel die Mitnahmescheibe 
3 mit Uber den Umfang verteitten Einlcerbungen 3.1 
bzw. Qber ilire Stirnflachen verteilten Bohrungen 
3.2 versehen, in die Thermopiastmateriai des er- 
sten Nabenteils 1.1 beim Aufspritzen eindringen 
kann. 

Zur zusStzlichen axiaien bzw. tangentialen Ver- 
ankerung zwischen dem ersten Nabenteil 1.1 und 
den zweiten Nabenteil 1 2. ist dieser mit nacli radial 
innen gerichfeten SchuHem 1.22:1.23 versehen, die 
axial stirnseitig an dem ersten Nabenteil 1.1 aniie- 
gen, bzw. weist der AuBenumfang des ersten Nab- 
enteils 1.1 im Sinne einer tangentialen Verankerung 
mit dem zweiten Nabenteil einer von der Rundform 
abweichende Kontur auf. 

PatentanspiUche 

1. Verfahren zur Herstellung eines gerSuscharm 
arbeitenden Zahnrades in Verbundbauweise, 
insbesondere auf einer Getriebewelle eines 
Getriebemotors befestigten Schneckenrades, 
dadurch gekennzslctinat, daB ein erster wef- 
lenseitiger Nabenteil (1.1) des Zahnrades (1) 
aus einem Thermoplast mit hohem D9mp- 
fungsfaktor und geringerer mechanischer Fe- 
stigkeit und ein mit dem ersten Nabenteil (1.1) 
verbundener zweiter SuBerer Nabenteil (1.2) 
mit einem Zahnkranz (1.21) aus einem Ther- 
moplast hoher mechanischer Festigkeit und 
mit geringerem DSmpfungsfaktor vorgesehen 
werden und daB der erste Nat>enteil (1.1) auf 
ein Mitnahmeteil hoher mechanischer Festig- 
keit. inst>esondere eine Metall-Mitnahmeschei- 
t>e (3), aufgespritzt wird, das im Sinne eines 
hohen Mitnahmemomentes auf der (3etriet>e- 
welle (2) fixiert und mit dem ersten Nabenteil 
(1.1) verankert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzelchnet daB der erste Nab- 
enteil (1.1) durch formschlQssiges Um- bzw. 
Einspritzen mrt dem Mitnahmeteil verankert 



wird. 

a Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gatonnzslcfinet, daB der erste Nab- 
s enteil (1.1) in randsettige Einkert)ungen (3.1) 

und/oder stirnseitige Bohrungen (3.2) des Mit- 
nahmeteils mit eingespritzt wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1-3, 
70 dadurch gekennzelchnet, daB der Aussen- 
umfang der (aetriebewelle (2) zur formschlUssi- 
gen Drehmitnahme mtt dem Mitnahmeteil bzw. 
dem ersten Nabenteil (1.1) mit einem von der 
Rundform abweichenden Profil versehen wird. 

rs 

a Verfahren nach einem der AnsprQche 1-4, 
dadurch gekennzslchnet, daB der erste Nab- 
enteil (1.1) auf eine aus der Getriebewelle (2) 
und dem auf diese aufgesteckten Mitnahmeteil 
20 gebildete Bauteileinheit aufgespritzt wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1-5, 
dadurch gekennzalchnet, daB der zweite 
Nabenteil (1.2) als auf den ersten Nabenteil 

25 (1.1) nach dessen AushSrtung aufgespritztes 
Bauteil ausgebildet wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1-6, 
dadurch gekennzalchnet, daB der erste Nat>- 

30 enteil (1.1) mit dem zweiten Nabenteil (1.2) 
verktebt wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1-7, 
dadurch gekennzalchnet, daB der zweite 

35 Nabenteil (12) durch formschlQssiges Uber- 
greifen bzw. Umgreifen mit dem ersten Nab- 
enteil (1.1) zumindest axial bzw. tangential ver- 
ankert wird. 

Mi 9. Verf^ren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzalchnet, daB der zweite 
r^abenteil (1.2) mit nach radial innen ragenden 
Schultem an (1.22; 123) den Stimseiten des 
ersten Nabenteils (1.1) zur Aniage kommt 

45 

10. Ver^ren nach einem der AnsprQche 1-9, 
dadurch gekennzalchnet, daB das Zahnrad 
auf einer Getriebewelle (2) eines motorischen 
Kraftfahrzeug-Schiebedachantriebs fixiert ist 
60 die abtriebsseitig mit einem Kupplungsteil (2.2) 
zur Ankopplung an den Schiebedachantrieb 
versehen wird. 
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